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Постановка проблеми. Механічна обробка металу є одною з 
важливіших операцій з виготовлення деталей. Їх виготовляють з різних 
металів та сплавів. Метал розточують різцями різної конструкції, як 
суцільні твердосплавні так і складні (в якості різальної частини 
використовують пластини з інструментальних сталей, твердих сплавів 
та металокераміки). Тому є важливою задачею вибір 
інструментального матеріалу, геометричних параметрів ріжучої 
частини різців та режимів токарної обробки деталей [1]. Матеріал різців 
повинен мати високу твердість, зносостійкість, теплостійкість та 
механічну міцність. 

Метою даних досліджень є вибір геометричних параметрів 
ріжучої частини різців при розточуванні матеріала компенсаційної 
вставки для ремонту гільз циліндрів автотракторних двигунів, 
виготовленої зі зносостійкого легованого чавуну способом 
відцентрового виливання [2, 3, 4, 5, 6]. 

Основні матеріали дослідження. Дослідження з вибору 
раціональної геометрії режучої частини різців для різання литого 
метала проводили методом однофакторного експеримента. Визначали 
характер і ступінь впливу кутів (γ – передній, α – задній, φ и φ1 – 
відповідно головний та допоміжній кути в плані, λ – кут нахилу ріжучої 
кромки та r – радіус закругленння поверхні різця в плані) на знос 
режучої частини різців (рис. 1). Однофакторний експеримент дозволив 
встановити залежність зносу h3 різців по головній задній поверхні від 
геометричних параметрів режучої частини.  

Значення кутів, при яких виникав найменший знос ріжучої 
частини (див. рис. 1, наприклад, γ = -8º при h3 = 0,5 мм) прийняті за 
вихідні величини при складанні матриці планування експерименту. 

Дослідження показали, що суттєвий вплив на зносостійкість різців 
при різанні матеріалу вставки дає кут нахилу головної ріжучої кромки 
λ і знос різця менший при плюсових значеннях кута ніж при мінусових. 
Головний φ та допоміжній φ1 кути в плані експерименту впливають на 
знос різців і на шорсткість обробленої поверхні. Встановлено, що чим 
більше значення цих кутів, тим інтенсивніше знос різців та вище 
мікронерівності (шорсткість) обробленої поверхні. 

Враховуючи, що метал вставки досить міцний і різці не так швидко 
зношувались потрібно застосовувати змащувально-охолоджуючі 



рідини [7]. Вибір змащувально-охолоджуючі рідини має велике 
значення тому, що це впливає на швидкість зношування різців і їх 
кількість при обробці великої кількості вставок та зменшення 
матеріальних затрат на токарну обробку зносостійкого матеріалу. 

 
Примітка: 1. γ – передній кут; α – головний задній кут; λ – кут 

нахилу головної ріжучої кромки; r – радіус закруглення вершини різця 
в планв; φ і φ1 – відповідно головний та допоміжній кути в плані 

2. Шлях різання різців в кожному досліді 1000 м. 
Рис. 1. Залежності зносу hз різців по головній задній поверхні 

від геометричних параметрів режучої частини (γ, α, λ, r, φ, φ1) при 
різанні литого метала компенсаційної вставки (1). 

 
З рисунка 1 видно, що найменший знос різців відбувається при 

наступних показниках кутів: α = 7º…8º; φ = 40º…42º; φ1 = 20º…25 º; λ 
= 4º…5º; r = 0,8…1 мм. 

Виходячи с того, що запропонований зносостійкий матеріал не має 
графіту, для зниження коефіцієнта тертя і підвищення зносостійкості 
вставки шляхом лабораторних досліджень, було прийнято рішення 
провести комплексне легування базового чавуну нікелем, міддю та 
ванадієм. Тому фінішною обробкою робочої поверхні компенсаційної 
вставки після її запресування у розточену гільзу циліндра та токарної 
обробки є алмазне вигладжування замість звичайного хонінгування [8, 
9]. 

Висновки. Зроблено вибір геометричних параметрів ріжучої 
частини різців для токарної обробки литого зносостійкого металу 
компенсаційної вставки для ремонту гільз циліндрів автотракторних 
двигунів та показано, що забезпечується стійкість різців на 60-70 хв та 
шорсткість Ra = 2-2,5 мкм. 
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